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  ABSTRAKSI 
 
 
 Semakin tingginya persaingan di dunia industri akan produk – produk 
yang dihasilkan, dan banyaknya permintaan konsumen atas suatu produk tersebut, 
menuntut perusahaan agar selalu berusaha memenuhi permintaan tersebut sampai 
mencukupi waktu produksi yang yang optimal.  
 
PT. JASON KARYA INDUSTRI adalah perusahaan yang bergerak dalam 
industri furniture. Sebagai perusahaan yang bergerak dalam bidang fabrikasi maka 
kualitas, kuantitas dan kecepatan unit–unit dalam bagian produksi sangat 
menentukan, maka perusahaan selalu berusaha agar jumlah permintaan yang di 
pesan oleh konsumen dapat diselesaikan tepat pada waktunya. Hal ini dilakukan 
untuk memberi kepuasan kepada para pelanggan. 
 
Dari data permintaan bulan April 2007 sampai Maret 2010 pada PT. 
JASON KARYA INDUSTRI terjadi peningkatan permintaan konsumen pada 
setiap bulannya. Dengan terjadinya peningkatan permintaan tersebut PT. JASON 
KARYA INDUSTRI selalu berusaha agar jumlah produksi yang dipesan dapat 
diselesaikan tepat pada waktunya. Hal ini dilakukan sebagai cara untuk memberi 
kepuasan terhadap pelanggan, sehingga tidak akan ada pengurangan waktu 
pelayanan kepada konsumen hanya karena keterlambatan penyerahan produk. 
 
Dalam pemenuhan pemintaan konsumen maka diperlukan suatu 
perencanaan kapasitas menggunakan metode ROUGHT CUT CAPACITY 
PLANNING (RCCP) untuk menentukan waktu produksi yang optimal sesuai 
dengan hasil permintaan 9 periode mendatang. Untuk peramalan permintaan 
menggunakan  program WIN QSB.  Dengan program tersebut digunakan metode 
peramalan yang terbaik yaitu dengan memilih nilai kesalahan peramalan terkecil. 
Kemudian untuk data lainnya adalah matrik waktu baku dan matrik produksi 
berdasarkan jadwal induk produksi, untuk waktu produksi tersedia di gunakan 
input data yaitu jumlah mesin, jam kerja/bulan, utilisasi dan efisiensi. 
 
Berdasarkan hasil penelitian  di PT. JASON KARYA INDUSTRI dengan 
menggunakan metode ROUGHT CUT CAPACITY PLANNING (RCCP), dapat 
disimpulkan bahwa dari sembilan stasiun kerja di PT. Jason Karya Industri  
(pemotongan, sanding, molding, pengemalan, pengeboran, perakitan awal, 
pengecatan, touch up dan perakitan akhir) hanya terdapat satu stasiun kerja yang 
belum memenuhi kapasitas produksi sehingga perlu mengadakan penambahan 
jam kerja (lembur) pada setiap bulannya yaitu pada stasiun kerja proses sanding 
dengan penambahan jam lembur untuk bulan November sebesar 0:14’ atau 14 
menit dan untuk bulan Desember sebesar 2:2’/bulan atau 2 jam 2 menit. Dengan 
adanya penambahan waktu lembur tersebut maka perusahaan diharapkan bisa 
memenuhi permintaan konsumen. 
 
Kata Kunci : Rought Capacity Planinning (RCCP), peramalan, kapasitas  
produksi tersedia, kapasitas produksi yang dibutuhkan. 







1.1. Latar Belakang Masalah 
Pada saat ini hampir semua perusahaan yang bergerak di bidang industri 
dihadapkan pada suatu masalah yaitu adanya tingkat persaingan yang semakin 
kompetitif. Hal ini mengharuskan perusahaan untuk merencanakan kapasitas 
produksi agar dapat memenuhi permintaan pasar dengan tepat waktu dan dengan 
jumlah yang sesuai, sehingga diharapkan keuntungan perusahaan akan meningkat. 
PT. Jason Karya Industri merupakan perusahaan furniture yang terkadang 
mengalami keterlambatan dalam penyelesaian pemesanan untuk memenuhi 
permintaan konsumen, sehingga PT. Jason Karya Industri selalu berusaha agar 
jumlah produksi yang dipesan dapat diselesaikan tepat pada waktunya. Hal ini 
dilakukan untuk memberi kepuasan kepada pelanggan agar perusahaan tidak 
kehilangan pelanggan, tetapi sering terjadi juga pada saat merencanakan waktu 
produksi yang tidak tepat dapat mengakibatkan tinggi atau rendahnya tingkat 
persediaan, sehingga dapat mengakibatkan penambahan jam lembur atau tenaga 
subkontrak. Dan yang lebih fatal lagi apabila hal tersebut dapat mengurangi 
pelayanan kepada konsumen karena keterlambatan penyerahan produk.  
           Untuk meningkatkan waktu produksi maka harus melihat kebutuhan pasar 
masa datang terhadap suatu produk. Apabila suatu permintaan menunjukkan suatu 
peningkatan di masa mendatang maka untuk memenuhi pasar tadi diperlukan 
pertimbangan berupa alternatif tertentu untuk memperbesar waktu produksi. 
Jumlah waktu produksi yang kurang tepat akan mengakibatkan perencanaan 
 
   
mendatang kurang efektif dan efisien, untuk menyelesaikan permasalahan di 
perusahaan tersebut dan memecahkan permasalahan yang ada digunakan metode 
(RCCP) dengan membutuhkan data-data waktu produksi yang tersedia, untuk 
memenuhi permintaan konsumen. Waktu produksi secara umum diukur dalam 
bentuk waktu (jam/bulan) yang ditunjukkan berdasarkan kemampuan manusia 
dengan bantuan mesin yang tersedia pada setiap periode operasi. 
 
1.2.  Perumusan Masalah 
 Perumusan pokok masalah yang akan dibahas dalam tugas akhir ini berdasar latar 
belakang diatas. Permasalahan yang timbul adalah “Berapa kapasitas waktu 
produksi tersedia ditiap-tiap stasiun kerja agar dapat memenuhi permintaan 
konsumen?” 
 
1.3.  Batasan Masalah  
 Dalam penulis tugas akhir ini perlu dilakukan pembatasan masalah, agar 
dalam pelaksanaan penelitian tertuju pada tujuan penelitian ini. Adapun batasan – 
batasan tersebut adalah : 
1. Jenis produk yang akan dibahas adalah jenis kursi kantor type 7755-T. 
2. Data permintaan produk kursi kantor pada PT. Jason Karya Industri yang 
diambil dimulai dari periode April 2007 - Maret 2010. 
3. Kegiatan perencanaan dan pengendalian produksi yang dibahas hanya 
perencanaan kapasitas produksi menggunakan Rough Cut Capacity Planning 
(RCCP) berdasarkan Bill of Labor (BOL) dan tidak menghitung laba 
perusahaan. 
  
   
4. Pengukuran waktu kerja dilakukan dengan menggunakan metode jam henti 
(Stop Watch Time Study) dengan cara berulang-ulang .      
5. Rencana kapasitas produksi dilakukan untuk bulan April 2010 sampai 
Desember 2010. 
 
1.4.  Asumsi 
Dalam menunjang penyelesaian masalah dalam tugas akhir ini, asumsi 
yang diambil adalah sebagai berikut : 
1. Proses produksi tidak mengalami perubahan selama penelitian dilaksanakan.  
2. Tidak ada perubahan spesifikasi produk selama penelitian dilakukan. 
3. Fasilitas produksi berjalan pada kondisi normal dan lancar. 
4. Material dan bahan-bahan penunjang lainnya selalu tersedia. 
5. Tidak menghitung persediaan produk. 
 
1.5.  Tujuan Penelitian 
 Untuk memperjelas maksud dari perumusan masalah diatas maka penulis 
membuat tujuan penelitian, yaitu : 
1. Menentukan kapasitas waktu produksi di tiap – tiap stasiun kerja di PT. 
Jason Karya Industri dilihat dari waktu produksi tersedia. 
2. Menghitung jam kerja di tiap – tiap stasiun kerja untuk memenuhi kapasitas 





   
1.6.  Manfaat Penelitian  
 Manfaat yang diperoleh dari penelitihan ini adalah sebagai berikut : 
1. Bagi perusahaan. 
Hasil penelitian dapat digunakan sebagai bahan pertimbangan untuk memilih 
teknologi yang sesuai dengan kondisi perusahaan. 
2. Bagi Peneliti 
Adalah sebagai bahan komperatif bagi peneliti sehingga dapat mengadakan 
perbandingan antara teori yang diajarkan di bangku kuliah dengan praktek 
nyata yang ada di perusahaan. 
3. Bagi Universitas 
Menambah referensi karya penelitian tentang perencanaan kapasitas produksi 
di perpustakaan dan diharapkan bisa bermanfaat bagi mahasiswa yang 
melakukan tugas akhir. 
 
1.7.  Sistematika Penulisan 
 Dalam penulisan penyusun tugas akhir ini, saya selaku penulis membuat 
suatu susunan penulisan secara sistematik. Tujuan dari penyusunan secara 
sistematik ini adalah agar pembaca dapat dengan mudah memahami isi dari 
penelitian ini dapat diambil suatu kesimpulan. 
Tugas akhir ini akan dibahas dalam bab – bab sebagai berikut : 
BAB I : PENDAHULUAN 
Berisikan tentang latar belakang dari penelitian ini, perumusan masalah, 
asumsi, batasan masalah, manfaat dan sistematika penulisan. 
 
  
   
  
BAB II : TINJAUAN PUSTAKA 
Berisikan tentang teori – teori yang melandasi penbahasan permasalahan 
dan tinjaun keputusan lainnya yang turut mendukung permasalahan. 
BAB III : METODE PENELITIAN 
Berisikan penjelasan mengenai metode – metode yang digunakan selama 
penelitian berlangsung dan dapat dipertanggungjawabkan. 
BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN  
Memuat tentang pengumpulan data dan pengolahannya yang diperoleh 
dari penelitian yang akan digunakan sebagai dasar bagi pembahasan 
masalah yang sedang dihadapi. 
BAB V : KESIMPULAN  DAN SARAN 
Berisikan kesimpulan dari pembahasan dan analisa serta saran-saran yang 
berupa alternatif pemecahan yang diharapkan membantu kemajuan 
perusahaan  yang bersangkutan.  
DAFTAR PUSTAKA 
LAMPIRAN   
 
